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@ Verfahren zur Herstellung ernes hebelartigen Nockenfoigers und hebelartiger Nockenfolger 

(57) Vorgeschlagen ist ein Verfahren zur Herstellung einer 
Anlage (6) fur einen Ventilschaft bei einem hebelartigen 
Nockenfolger aus Blech. ErfindungsgemafS soil diese An- 
lage (6) mit ihren Fuhrungswangen (7, 8) durch Kalt- 
schmieden gefertigt werden. 
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Beschreibung 

Gebiet der Erfindung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 5 
lung eines hebelartigen Nockenfolgers aus dunnwandigem 
Blech, insbesondere fur einen Ventiltrieb einer Brennkraft- 
maschine, mit zwei parallelen, durch einen Querbalken ver- 
bundenen Seitenwanden, wobei eine Unterseite des Quer- 
balken an einem Ende eine Anlage fur wenigstens ein Gas- 10 
wechselvent.il hat, welche Anlage durch parallel zu den Sei- 
tenwanden verlaufende Fuhrungswangen begrenzt ist bzw. 
betrifft die Erfindung einen hebelartigen Nockenfolger mit 
den vorgenannten Merkmalen. 

15 

Hintergrund der Erfindung 

[0002] Ein derartiger Nockenfolger ist aus der als gat- 
tungsbildend betrachteten US-PS 5,016,582 vorbekannt. 
Dessen Anlage fur einen Ventilschaft ist durch ein aufwan- 20 
diges Doppel-Biegeverfahren realisiert. Aufgrund der rela- 
tiv weit vom Schwenkpunkt entfernt liegenden erhohten 
Masse ist mit einem unnotig groBen Massentragheitsmo- 
ment zu rechnen. Des Weiteren erkennt der Fachmann Bau- 
raumnachteile. Diese beruhen darauf, dass seitlich von der 25 
Anlage noch jeweils eine gedoppelte Wand vorliegt. Auch 
kann es zur RiBbildung im Biegebereich kommen. 
[0003] Des Weiteren ist in der DE-OS 198 30 427 ein he- 
belartiger Nockenfolger aus Blech offenbart, bei dem zwar 
auf das vorgenannte MehrfachJBiegedesign verzichtet wird, 30 
jedoch ist die Anlage fur den Ventilschaft hier durch umge- 
bogene Laschen realisiert, die vorher von einem Ende des 
Nockenfolgers ausgestanzt werden miissen. Endseitig sind 
die Laschen an der Unterseite des Nockenfolgers durch 
SchweiBen befestigt. Es ist festzustellen, dass das Stanzen, 35 
Biegen und SchweiBen der Laschen einen relativ hohen Fer- 
tigungsaufwand bedeutet. Zudem konnen im Biegebereich 
Risse auftreten. Aufgrund der eben genannten SchweiBver- 
bindung kommt es zu einem unerwunschten Warmeeintrag 
ins Material mit evtl. nachteiligen Gefugeveranderungen. 40 
Des Weiteren ist die SchweiBverbindung ein Qualitatsrisiko. 
Auch ist zu bemerken, dass der Biegebereich der Laschen 
den Nockenfolger in Axialrichtung unnotig verlangert. So- 
mit kann es beim Einbau zu Bauraumproblemen kommen 
bzw. erhoht sich wieder unnotig dessen Massentragheitsmo- 45 
ment. 

Aufgabe der Erfindung 

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren 50 
zur Herstellung eines hebelartigen Nockenfolgers bzw. ei- 
nen hebelartigen Nockenfolger vorzuschlagen, bei dem die 
eingangs zitierten Nachteile miteinfachen Mitteln beseitigt 
sind. 

55 

Zusammenfassung der Erfindung 

[0005] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die 
Merkmale des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1 bzw. 
durch das Merkrnal des kennzeichnenden Teils des nebenge- 60 
ordneten Anspruchs 5 gelost. 

[0006] Demnach besteht das erfindungsgemaBe Verfahren 
aus folgenden Arbeitsschritten, denen weitere Schritte zwi- 
schengelagert sein konnen: 

65 

a) Ausstanzen einer PlaLine aus Kali- oder Warmband; 

b) Herstellen der Anlage miL den Fuhrungswangen 
durch Kaltschmieden derart, dass lateral der zu bilden- 
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den Fuhrungswangen ein Pragestempel an die Unter- 
seite angelegt ist, welcher Pragestempel auf die Unter : 
seite so einwirkt und ausgebildet ist, dass ein darunter- 
liegender Platinenbereich ausgediinnt wird und unter 
plastischem RuckwartsflieBen des ausgediinnten Mate- 
rials die Fuhrungswangen gebildet sind und 
c) Formen der Seitenwande mit eingeschlossenem 
Querbalken durch Biegen von Langsseiten derPlatine 
in einem Winkel orthogonal zur urspriinglichen Pla- 
tine. 

[0007] Alternativ hierzu ist es prinzipiell vorgesehen, die 
Fuhrungswangen durch Kaltschmieden herzustellen. 
[0008] Unter dem vorschlagsgemaBen Kaltschmieden ist 
insbesondere ein FlieBpreft-Pragevorgang zu verstehen. 
Dieser hat den Vorteil, dass relativ saubere Oberflachen bei 
verhaltnismaBig groBer.Endgenauigkeit erzielbar sind. Des 
Weiteren kommt es im Verformungsbereich zu einer ge- 
wiinschten Verfestigung. 

[0009] Das Material der somit erstmalig im Stand der 
Technik durch Kaltschmieden erzielten Fuhrungswangen an 
einem Blechnockenfolger wird aus, in Draufsicht auf die 
Unterseite gesehen, seitlich der Fuhrungswangen liegendem 
Material durch plastisches FlieBen erzielt. Das unter dem 
Pragestempel liegende Material der Platine wild ausge- 
diinnt. Uber entsprechende Gegenhaltestempel, die in der 
Zeichnung angedeutet sind, wird zum einen geometrisch 
sehr genau die Anlage determiniert und zum anderen auch 
die Oberseite im Anlagebereich bestimmt. 
[0010] B esonderer Vorteil des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens ist es, dass eine hervorragende Versteifung des Nocken- 
follgers im Anlagebereich zu verzeichnen ist. Der Nocken- 
folger benotigt in Langsrichtung gesehen weniger Bauraum 
als die bisher im Stand der Technik vorliegenden Nocken- 
folger. Des Weiteren ist eine Breitenreduzierung im Anlage- 
bereich moglich, da auf die Dopplungen etc. verzichtet wer- 
den kann. Der Nockenfolger besitzt nur ein relativ geringes 
Gewicht und hat aufgrund der fehlenden Masseanhaufung 
entfernt vom Drehpunkt ein gunstiges Massentragheitsmo- 
ment. Zudem erkennt der Fachmann, dass es aufgrund des 
fehlenden Biegeverfahrens nicht mehr zu den beschrei- 
bungseinleitend nachteilig genannten Rissen kommt. Die 
Fertigungskosten sind deutlich gegeniiber den Fertigungs- 
kosten der eingangs kritisierten Nockenfolger absenkbar. 
[0011] Insbesondere soil der hebelartige Nockenfolger als 
Kipp-, Schlepp- bzw. Schwinghebel ausgebildet sein. Eine 
entsprechende Nockengegenlaufflache, bei Nockenfolgern 
die nicht von Stoftelstangen beaufschlagt werden, kann als 
wahlweise walzgelagerte Rolle bzw. als Gleitabgriff reali- 
siert sein. 

[0012] Aufgrund der anspruchsgemaB weiterhin vorge- 
schlagenen konvexen Ausbildung der Anlage, in Langsrich- 
tung des Nockenfolgers gesehen, verringert sich beispiels- 
weise die Auswanderungsflache des gegenlaufenden Ventil- 
schaftendes am Nockenfolger. Zum anderen wird hierdurch 
eine besonders steife Anlage geschaffen. Denkbar und vor- 
gesehen sind auch weitere Formen der Ventilschaftauflage 
in Abhangigkeit des Anwendungsfalls. 
[0013] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die im Anspruch 
1 vorgeschlagenen Verfahren sschritte, denen auch weitere 
Verfahrensschritte zwischengeordnetsein konnen, auf ledig- 
lich einer Maschine durchgefiihrt werden. Somit ist mit nur 
geringen Fertigungskosten zu rechnen. In Verbindung 
hierzu liegt eine Reduzierung der Stiickzeiten vor. Des Wei- 
teren verringert sich das MaieriaJeinsatzgewicht im Gegen- 
satz zum beschreibungseinleitend kriLisierLen Stand der 
Technik, da die Anbindungen fur die Biegelaschen (nur bei 
Fertigung aus Bandmaterial) en tf alien. 
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[0014] In Fortbildung der Erfindung ist es vorgeschlagen, 
die Fuhrungswangen derart hoch auszugestalten, dass sie 
bzgl. der eingeschlossenen Anlage zumindest 2,5 mm betra- 
gen. Denkbar sind jedoch auch in Abhangigkeit des Anwen- 
dungsfalls hiervon abweichende Hohen, . beispielsweise 5 
auch kleinere. Somit ist mit einer hervorragenden Fuhrung 
des Nockenfolgers auf dem jeweiligen Ventilschaftende zu 
rechnen. Der Nockenfolger kann nicht mehr vor Erstbefeue- 
rung der Brennkraftmaschine, nach dessen Montage, vom 
Ventilschaftende rutschen bzw. ist wahrend des Betriebes 10 
der Brennkraftmaschine mit einem reibungslosen Ladungs- 
wechsel zu rechnen. ' 

[0015] Alternat.iv zum Verfahrensanspruch 1 ist. im neben- 
geordneten Anspruch 5 ein Nockenfolger vorgeschlagen, 
dessen Fuhrungswangen durch Kaltschmieden gebildet 15 
sind. 

Kurze Beschreibung der Zeichnung 

[0016] Die Erfindung ist zweckmaBigerweise anhand der 20 
Zeichnung naher erlautert. Es zeigen: 
[0017] Fig. 1 eine Draufsicht auf die Unterseite des Blech- 
zuschnitts (Platine) mit gepragten Fuhrungswangen, welche 
Unterseite im Einbau dem Gaswechselventil zugewandt ist; 
[0018] Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie H-H der Fig. 1, 25 
mit angedeuteten Stempeln; 

[0019] Fig. 3 eine Ansicht auf die Unterseite des Nocken- 
folgers mit gebogenen Seitenwanden; 
[0020] Fig. 4 eine Seitenansicht nach Fig. 3 und 
[0021] Fig. 5 einen Schnitt gemaB der Linie V-V der Fig. 30 

3. 

Ausfiihrliche Beschreibung der Zeichnung 

[0022] Der durch das erfindungsgemafie Verfahren herge- 35 
stellte hebelartige Nockenfolger 1 besteht aus dunnwandi- 
gem Blech. Er hat, wie insbesondere den Fig, 3 bis 5 zu ent- 
nehmen ist, zwei parallele Seitenwande 2, 3. Diese sind 
durch einen Querbalken 4 miteinander verbunden. Der Nok- 
kenfolger 1 besitzt somit im Querschnitt eine U-formige 40 
Geometrie. Er hat an einem Ende 5 eine Anlage 6 fur ein 
Ende eines Ventilschafts. Diese ist beidseitig durch je eine 
Fuhrungswange 7, 8 begrenzt. Die Fuhrungswangen 7, 8 
verlaufen gleichbeabstandet zu einer Langsmittelachse des 
Nockenfolgers 1. Sie sind an dessen Unterseite 9 positio- 45 
niert. Wie insbesondere aus Fig. 4 entnehmbar ist, haben die 
Fuhrungswangen 7, 8 mit der Anlage 6 hier einen balligen 
bzw. konvexen Verlauf. Denkbar sind, wie beschreibungs- 
einleitend genannt, auch weitere Formen. Diese wird der 
Konstrukteur in Abhangigkeit vom Anwendungsfall aus- 50 
wahlen. 

[0023] Fig. 1 offenbart den Zuschnitt des Nockenfolgers 1 
nach dem erfindungsgemaBen Pragevorgang dessen Fuh- 
rungswangen 7, 8, In noch zu biegenden Langsseiten 10, 11 
der Platine 12 sind Fuhrungsbohrungen 13, 14 fur eine 55 
Achse einer Rolle als Nockengegenlaufer angedeutet. Diese 
Fuhrungsbohrungen 13, 14 konnen schon vor dem Biegen 
der Seitenwande 2, 3 gelocht bzw. vorgepragt sein. Denkbar 
ist es gleichfalls, die Fuhrungsbohrungen erst nach dem ge- 
nannten Biegen herzuslellen. 60 
[0024] Zu Fig. 2: 

Nachdem die in Fig. 1 gezeigle Platine 12 (ohne Fuhrungs- 
wangen 7, 8) ausgestanzt wurde, werden die Fuhrungswan- 
gen 7, 8 durch Kaltschmieden (Prage-FlieBpressen) gefer- 
tigt. Hierzu wird die Platine 12 mit ihre Oberseite 14a auf ei- 65 
nen hier zeichnerisch angedeuteten Gegenhaltestempel 15 
gelegt. Im Bereich der zu fertigenden Anlage 6 greifl ein 
Haltestempel 16 an. Seitlich des Haltestempels 16 ist ein 
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Pragestempel 17a, 17b angedeutet. Bei entsprechender 
Kraftbeaufschlagung durch den Pragestempel 17a, 17b 
kommt es in Verbindung mit dessen Formgebung im anlie- 
genden Platinenbereich zu einem plastisc hen Riickwartsflie- 
Ben (siehe Pfeile) des Platinenbereichs und somit zur Bil- 
dung der Fuhrungswangen 7, 8. Dieses RuckwartsflieBen 
bewirkt eine Verdunnung des von dem Pragestempel 17a, 
17b beaufschlagten Bereichs seidich der Fuhrungswangen 
7, 8, Denkbar und vorgesehen ist es auch, zumindest Teile 
der Fuhrungswangen 7, 8 durch vom hier als Haltestempel 
16 bezeichneten Stempel verdrangtes Material zu schaffen. 
[0025] Nach dem Pragevorgang werden, vorzugsweise in 
einer Maschine, die Langsseiten 10, 11 der Platine 12 zur 
Bildung der Seitenwande 2, 3 gebogen. 

Bezugszahlen 

1 Nockenfolger 

2 Sei ten wand 

3 Seitenwand 

4 Querbalken 

5 Ende 

6 Anlage 

7 Fuhrungswange 

8 Fuhrungswange 

9 Unterseite 

10 Langsseite 
U Langsseite 

12 Platine 

13 Fuhrungsbohrung 

14 Fuhrungsbohrung 
14a Oberseite 

15 Gegenhaltestempel 

16 Haltestempel 
17a Pragestempel 
17b Pragestempel 

Paten tansprtiche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines hebelartigen Nok- 
kenfolgers (1) aus dunnwandigem Blech, insbesondere 
fur einen Ventiltrieb einer Brennkraftmaschine, mit 
zwei parallelen, durch einen Querbalken (4) verbunde- 
nen Seitenwanden (2, 3), wobei eine Unterseite (9) des 
Querbalkens (4) an einem Ende (5) eine Anlage (6) fur 
wen igs tens ein Gaswechselventil hat, welche Anlage 
(6) durch parallel zu den Seitenwanden (2, 3) verlau- 
fende Fuhrungswangen (7, 8) begrenzt ist, gekenn- 
zeichnet durch folgende Arbeitsschritte, denen wei- 
tere Schritte zwischengelagert sein konnen: 

a) Ausstanzen einer Platine (12) aus Kalt- oder 
Warmband; 

b) Herstellen der Anlage (6) mit den Fuhrungs- 
wangen (7, 8) durch Kaltschmieden derart, dass 
lateral der zu bildenden Fuhrungswangen (7, 8) 
ein Pragestempel (17a, 17b) an die Unterseite (9) 
angelegt ist, welcher Pragestempel (17a, 17b) auf 
die Unterseite (9) so einwirkt und ausgebildet ist, 
dass ein darunterliegender Platinenbereich ausge- 
dunnt wird und unter plast.ischem Ruckwartsflie- 
Ben des ausgediinnten Materials die Fuhrungs- 
wangen (7, 8) gebildet sind und 

c) Formen der Seitenwande (2, 3) mit einge- 
schlossenem Querbalken (4) durch Biegen von 
Langsseiten (10, 11) der Platine (12) in einem 
Winkel orthogonal zur urspriinglichen Platine 
(12). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
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net, dass die Anlage (6) in Langsrichtung des Nocken- 
folgers (1) gesehen konvex verlauft. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Verfahren auf lediglich einer Maschine 
wie einer mehrstufigen S tanz-Pragepresse durchge- 5 
fiihrt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Fiihrungswangen (7, 8) beziigiich der ein- 
geschlossenen Anlage (6) eine Hohe von etwa 2,5 mm 
oder groBer haben. 10 

5. Hebelartigen Nockenfolger (1) aus dunnwandigem 
Blech, insbesondere fur einen Ventiltrieb einer Brenn- 
kraftmaschine, bestehend aus zwei parallelen, durch ei- 
nen Querbalken (4) verbunden Seitenwanden (2, 3), 
wobei eine Unterseite (9) des Querbalkens (4) an ei- 15 
nem Ende (5) eine Anlage (6) fur wenigstens ein Gas- 
wechselventil hat, welche Anlage (6) durch parallel zu 
den Seitenwanden (2, 3) verlaufende Fiihrungswangen 
(7, 8) begrenzt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Fiihrungswangen (7, 8) durch Kaltschmieden gebildet 20 
sind. 
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